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<§) Raupenfdrrnige Verpackungshulie 

(§) Die Erfindung betrifft eine biaxial streckorientierte und 
thermofixierte ein- Oder rnehrscrtichtige raupenforrnige Ver- 
packungshulie auf Polyamidbasis, die eine Raffdichte von 
bis zu 1 : 200, bei einer Lange der gerafften Raupe von 40 bis 
100 cm aufweist sowie ein Verfahren zur Hersteiiung der 
Verpackungshulie. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine raupenformige Verpackungshiille auf der Basis von Polymerblends, insbesondere 
eine kunstliche Wursthulle auf der Basis von Polyamid, die aus biaxial streckorientertem und thermofbciertem 

s Schlauchmaterial geraf ft ist 

Es gibt bereits zahlreiche Kunststoffolien zur Verpackung von pastos oder schmelzflussig abfOHbaren Lebens- 
mittein. In der Regel werden sie auf der Basis von Polyethylenterephthalat (PET), Polyvinylidenchlorid (PVDC) 
und Polyamid (PA) hergestelit. Biaxial verstreckte PET-Hulien eignen sich jedoch nicbt fur Koch- und Bruh- 
wurst, da sie sich kaum defanen lassen und audi nur wenig schrumpfen kdnneiL PVDC-HuDen sind zwar 

io wesentlich dehnbarer, verlieren aber nach dem Fullen Ieichter ihre Form. Dies wird besonders deutlich, wenn die 
Wurste fiber langere Zeit hangen. Polyamidhullen sind dehnbarer, schrumpfen mehr und sind deshaib fur Koch- 
und Bruhwurst besser geeignet 

In der DE-A 28 50 182 (« GB-A 2 035 198) ist eine in Langs- und Querrichtung schrumpffahig verstreckte und 
thermofixierte, einschichtige Hulle aus einem aliphatischen Polyamid, dessen Glasumwandlungspunkt im trocke- 

15 nen Zustand mindestens 48° C betragt und sich bei Feuchtigkeitsaufnahme auf mindestens 3°C erniedrigt, 
beschriebeiL Konkret offenbart sind Polyamid 6 (« Polycaprolactam), Polyamid 7 [= Poly(7-amino-heptansau- 
relactam) = Poly(x-dnanthsaiirelactarn)J Polyamid 6,6 ( = Polyamid aus Hexamethyiendiamin und Adipinsaure) 
und Polyamid 6,10[= Polyamid aus Hexamethyiendiamin und Decandisaure(= Sebacinsiure)]. 

Eine ahnliche Hulle ist in der DE-A 28 50 131 (» GB-A 2 035 198) beschrieben. Sie besteht aus einem Poly- 

20 merblend, das neben dem aliphatischen Polyamid noch ein Ionomerharz, ein modifiziertes Ethylen/VInylacetat- 
Copolymer und/oder ein quartares Polymer mit Einheiten aus Ethylen, Butyien, einer aliphatischen, ethylenisch 
ungesattigten (C3— Cs)Carbonsaure und einem Ester dieser Carbonsaure mit (Ci — C«) Alkoholen enthalt Die 
Hulle zeigt nach dem Anschneiden eine verringerte Neigung zum WeiterreiBen. Diese Hullen werden ebenf alls 
fur Koch- und Bruhwurst verwendet Das Wurstbrat muB jedoch mit einem Druck von etwa 03 bis 0,6 bar 

25 eingefullt werden, urn die Hulle zu dehnea 

Da das Wurstbrat nach dem Bruhen an Volumen veriiert, muB die Hulle diesen Verlust ausgleichen, damit sie 
faltenfrei anliegt, d L sie muB in gleichem MaB schrumpfen wie ihr Inhalt Die bekannten Hullen sind aber nur 
begrenzt schrumpffahig und werden deshaib wahrend des Fullvorgangs gedehnt Der notwendige Fulldruck 
liegt dabei an der Grenze des mit den bekannten Wurstfullmaschinen Mdglichen. Bei einer Handabfuflung ist der 

30 Druck so gering, daB sich solche Hullen vom Wurstbrat losen ("die Hulle stellt ab") und Falten bilden wurden, 
was die Wurst in den Augen des Verbrauchers "unansehnlich" und "nicht mehr f risch" erscheinen lieBe. 

Eine einschichtige Wursthulle aus einem Polyamid, das mindestens 5% seines Gewichts an Wasser aufnehmen 
kann, ist in der DE-A 32 27 945 (» US-A 4 560 520/4 601 929) offenbart Sie neigt weniger dazu, nach dem 
Anschneiden weiter aufzureiBen, als die aus der DE-A 28 50 182 bekannte Wursthulle. Ausgangsmaterialien fur 

35 diese Hulle sind insbesondere Polyamid 6 und Polyamid 6,6. Hergestelit wird sie durch Extrudieren, Verstrecken 
des extrudierten Schlauchs in Langs- und Querrichtung und anschlieBendes vollstandiges Thermofixieren unter 
kontrollierter Schrumpfung. Die kontrollierte Schrumpfung betragt in jeder Richtung 15% bis etwa 40%, im 
Regelfall etwa 20%. Auch hier muB die Hulle durch erhohten Druck wahrend des Fullens aufgeweitet werden, 
wenn sie sp§ter faltenfrei bleiben solL 

40 Die mechanischen Eigenschaften von verstreckten Polyamidhullen hangen stark von ihrem Wassergehalt ab. 
Es ist ein Mindestwassergehalt erforderiich, urn die Hullen wahrend des Fullvorgangs ausreichend dehnbar und 
geschmeidig zu halten. Wasser und Wasserdampf erhdhen aber wahrend des BrOhens diesen Wassergehalt so, 
daB die mechanischen Eigenschaften der Hullen negativ beeinfluBt werden. 

Eine einschichtige Hulle auf Polyamidbasis fur Koch- und Bruhwurst e, die auch beim Bruhen formstabil bleibt, 

45 ist in der EP-A 0 176 980 (= US-A 4 659 599) offenbart. Sie besteht aus einem Gemisch von Polyamid und 
Polyester. Das Polyamid ist ein gesattigtes, lineares, aliphatisches Polyamid, insbesondere PA 6, der Polyester ein 
Polyterephthalsaureester und/oder ein Copolyester mit Terephthalsaure- und Isophthalsaure-Einheiten. Durch 
die Polyester-Beimischung ist die Hulle relativ trub und zeigt einen unnaturlichen metallischen Glanz. Sie ist 
zudem nur wenig dehnbar und muB unter vergleichbar hohem Druck gefuHt werden, wenn sie faltenfrei sein soil 

50 Die einschichtige, biaxial streckorientierte und thermofixierte Wursthulle gemaB der DE-A 39 43 024 (» 
US-A 5 326 613) ist glasklar, schimmert nicht metallisch oder perlmuttartig und zeigt eine hohe RucksteOelastizi- 
tat Hergestelit ist sie aus einem Polymerblend bestehend aus Polycaprolactam (= Polyamid 6) und einem 
aroraatischen Copolyamid aus Hexamethyiendiamin-, Terephthalsaure- und Isophthalsaure-Einheiten. Auch 
diese Hulle ist in erster Linie fur die maschineile AbfQBung unter Druck vorgeseheit Sie ist fur eine manuelle 

55 Abfullung weniger geeignet, weil sie meist nicht geschmeidig genug ist 

In der EP-A 0 573 306 ist eine schlauchformige, mehrschichtige, biaxial verstreckte, schrumpffahige Wursthul- 
le beschrieben. Die Hulle enthalt eine Schicht aus einem Polymerblend, bestehend aus Polyamid 6 und minde- 
stens 5 Gew.-% eines Copolyamids (z. B. PA 6,12 oder PA 6/69). Diese Schicht ist von anderen Schicht n 
umgeben, speziell von Potyolefinschichten. Die Polyamidschicht ist im Vergleich zu den Polyolefinschichten 

60 relativ dunn. Die in der EP-A konkret off enbarten Nahrungsmittelhullen sind samtlich sechsschichtig. 

Aufgabe der Erfindung ist es, eine raupenformige Verpackungshulle, insbesondere fur Kranzwurste zur 
Verfugung zu stellen, die im ungerafften Zustand eine Lange von 50 bis 100 m aufweist, sehr dicht raffbar ist und 
ohne Wasserung sofort maschinell mit Wurstbrat abfullbar ist 

Dies Aufgabe wird erfindungsgemaB in der Weise gelost, daB auf das Schlauchmaterial vor dem Raffen eine 

65 Spruhlosung auf getragen ist, die einen Emulgator enthalt, daB die Raffdichte bis zu 1 : 200 und die Lange der 
gerafften Raupe 40 bis 100 cm betragt und die Raupe einen AuB ndurchmesser von 25 bis 90 mm und einen 
Inn ndurchmesser von 12 bis 45 mm aufweist. 
Die Festigkeit der Hulle darf wahrend des Bruhens (dies geschieht in der Praxis bei einer Temperatur von 
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etwa 80° C) nicht so weit abnehmen, daB sie platzt oder einreiBt Beim Abkfihlen mxiB die Halle mit dem Inhalt 
schrumpfen, ohne abzustellen oder gar Falten zu bilden. Dadurch wird gleichzeitig verhindert, daB sicb Wurstge- 
lee unter der Hulle ansammelt Sie soil zudem immer soviel Spannung haben, daB die Wurst einen prallen tind 
frischen Eindruck macht. Sie soli ausreichend geschmeidig sein und einen weichen Griff haben, damit sie auch fur 
die manuelle Abfulhing der Wurst (bei einem gegenuber dem maschinellen Fullen venninderten Druck) geeignet 5 
ist Der zum VerschlieBen der Wurstenden ublicherweise verwendete Metallciip soli auf der Hulle mdglichst 
rutschfest sitzen, d h. die Hulle soil eine hohe Reibung gegenuber MetaO aufweisen. Die Hulle soil fur Wasser- 
dampf und Sauerstoff wenig durchlassig sein, urn den Gewichtsveiiust wahrend der Lagerung gering zu halten 
und einem Verderb durch Oxidation vorzubeugen. Die Hulle ist im allgemeinen durcb Farbpigmente bzw. 
Farbstoffe gefarbt, sie kann aber aucb transparent sein und einen ansprechenden Glanz haben, da Wurste in 10 
einer truben oder mflchigen Hulle vom Verbraucher wenig geschatzt werden. Sie soli schliefiiich aus preiswerten 
Rohstoffen einf ach herstellbar sein. 

Die Weiterbildung der raupenformigen Verpackungshulle ergibt sich aus den Merkmalen der Anspriiche 2 bis 
5. In bevorzugter Weise enthalt das Schlauchmaterial eine Polymermischung aus Potyamid 6 und 10 bis 
90 Gew.-% eines Copolyamids aus Hexamethylendiamin-, Isophthalatsaure- und Terephthalsaure-Einheiten. 15 
Insbesondere enthalt das Schlauchmaterial eine Polymermischung aus Polyamid 6 and 10 und bis 30 Gew.-% 
eines Copolyamids. 

In weherer Ausgestaltung der Erfindung besteht das Schlauchmaterial aus 



a) Polyamid 6, 20 

b) 5 bis 50 Gew.-%, bezogen auf das Gesamtgewicht aller Polymere in der Schicht, eines 

bi) aliphatischen Copolyamids mit Einheiten der Formeln — NH— [CH2]s— CO— und — NH— 
Crfcjn— CO— ,wobeimeine ganze Zahl von 7 bis 11 ist, und/oder eines 

52) aliphatischen Copolyamids mit Einheiten der Formeln — NH— [CH2]s— CO— , — NH— 
!CH2]q— NH— und — CO— [CH2I)— CO— , wobei n eine ganze Zahl von 6 bis 12 und o eine ganze Zahl 25 
von 7 bis 10 ist, 
gegebenenfalls 

c) bis zu 20 Gew.-% eines amorphen Copolyamids mit Hexamethylendiamin-, Terephthalsaure- und Iso- 
phthalsaure-Einheiten 

und gegebenenfalls 30 

d) bis zu 20 Gew>% eines mit Carboxygruppen modifizierten Polyolefins. 

Die Sumrae der Gewichtsprozente der Komponenten a) bis d) ist gleich 100, wenn keine der weiter unten 
genannten Bestandteile hinzugefugt werden. 

Das molare Verhaltnis der Einheiten der Formel — NH— [CH2]s— CO— zu denen der Formel — NH— 35 
[CH2J11— CO— in dem aliphatischen Copolyamid bj) betragt bevorzugt von 95 : 5 bis 20 : 80, besonders bevor- 
zugt von 60 : 40 bis 30 : 70. Das molare Verhaltnis der Einheiten der Formel — NH— [CH2]s— CO— zu denen der 
Formeln — NH— [CH 2 ]n- NH— und — CO— [CH 2 ]o— CO— in den aliphatischen Copoiyamiden D2) betragt 
bevorzugt von 95 : 5 bis 25 : 75, besonders bevorzugt von 70 :30 bis 30 : 70. Die Einheiten der Formeln — NH— 
[CH2I2— NH— und — CO— [CH2J)— CO— liegen dabei in praktisch aquimolaren Mengen vor. 40 

In den aliphatischen Copoiyamiden bi) ist m bevorzugt 7 oder 11, dh. die Einheiten der Formel — NH— 
[CH2J11— CO— sind bevorzugt solche aus 8-Amino-octansaure ( = 8-Amino-capryisaure) oder 1 2- Amino-dodec- 
ansaure(= 12-Amino-laurinsaure). 

In den aliphatischen Copoiyamiden D2) ist n bevorzugt 6 und o bevorzugt 7, 8 oder 10, d h. die Einheiten der 
Formel — NH— [CH2I1— NH— sind bevorzugt solche aus Hexan- 1,6-diyldiamin ( = Hexamethylendiamin) und 45 
die Einheiten der Formel — CO— [CH2]o— CO— sind bevorzugt solche aus Nonandisaure (= Azelainsaure), 
Decandisaure (— Sebacinsaure) oder Dodecandisaure. Das Copolyamid aus Hexamethylendiamin und Azelain- 
saure wird allgemein als Polyamid 69 (oder Polyamid 6,9), das aus Hexamethylendiamin und Sebacinsaure als 
Polyamid 610 (oder Polyamid 6,10) und das aus Hexamethylendiamin und Dodecandisaure als Polyamid 612 
(oder Polyamid 6,12) bezeichnet Das Copolyamid mit Einheiten aus e-Capro lactam, Hexamethylendiamin und so 
Azelainsaure wird schlieBlich als Polyamid 6/69 bezeichnet Hullen, die die Komponente b?) enthaiten, zeigen 
eine besonders gute Transparenz. 

Der Anteil der Komponente b) betragt bevorzugt 10 bis 30 Gew.-%, der des — durch die Terephthalsaure- 
und Isophthalsaure-Einheiten teilweise aromatischen — amorphen Copolyamids c) bevorzugt 5 bis 15 Gew.-%, 
jeweils bezogen auf das Gesamtgewicht aller Polymere in der Schicht. Copolyamide mit Hexamethylendiamin- 55 
und Terephthalsaure- bzw. Isophthalsaure-Einheiten werden abgekurzt als PA 6-T bzw. PA 6-1 bezeichnet 

Das mit Carboxygruppen modifizierte Polyolefin d) ist bevorzugt ein Copolymer mit Einheiten aus Ethyien 
und (Meth)acrylsaiire. (Meth)acrylsaure steht dabei fur Acrylsaure und Methacryisaure. Die (Meth)acrylsaure- 
Einheiten haben darin bevorzugt einen Anteil 2 bis 25 Gew.-%. Der Anteil der Komponente d) betragt bevor- 
zugt ebenfalls 5 bis 15 Gew.-%, wiederum bezogen auf das Gesamtgewicht der Polymeren in der Schicht Vor go 
allem die Komponenten c) und d) bewirken die verringerte Durchlassigkeit der Hulle fur Sauerstoff und 
Wasserdampf. 

Die erfindungsgemaBe Verpackungshulle enthalt im allgemeinen noch Farbstoffe, Pigmente und/oder Verar- 
beitungshilfsmitteL Der Anteil dieser Bestandteile ist relativ gering, so daB die wesentlichen Eigenschaften der 
Verpackungshulle dadurch praktisch unbeeinfluBt bleiben. 65 

In einer Ausfuhrungsform enthalt die erfindungsgemaBe Verpackungshulle 40 bis 80 Gew,-% der Komponen- 
te aX 10 bis 30 Gew.-% der Komponente b) und jeweils 5 bis 15 Gew.-% der Komponenten c) und d)i Das 
optimale Verhaltnis der Komponenten richtet sich auch nach dem Durchmesser der Verpackungshulle, ihrer 
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Wandstarke und der Art der Verwendung. v 

Die raupenformige Verpackungshulle hat im Vergleich zu einer Hulle aus reinem Polyamid 6 eine wesentlich 
hohere Geschmeidigkeit und einen besseren "GrifP. Sie umschlieBt die gebruhten Wurste nach dem Erkalten 
wesentlich straffer als bisher gewohnt, obwohl die Schrumpf spannung (gemessen in Querrichtung in trockenem 

5 Zustand bei 100° C) gegenuber herkommlichen Hullen verringert ist 

Die raupenformige Verpackungshulle enthalt erfindungsgemaB mehr als eine Schicht wie sie voranstehend 
beschrieben ist Insbesondere sind zwei bis funf derartige Schichten fur das Schlauchmaterial vorgesehen. 

ErfindungsgemaB ist ein Verf ahren zur Herstellung einer ein- oder mehrschichtigen Verpackungshulle vorge- 
sehen. Bei diesem Verfahren werden die Komponenten, die die Hulle bzw. die einzelnen Schichten der Hulle 

io bilden, in eine homogene Schmelze uberfuhrt Die Schmelze wird durch eine oder mehrere Ringdusen extrudiert 
und dabei zu einem nahtlosen Schlauch geformt, der anschlieQend in Langs- und Querrichtung verstreckt wird. 
Das Verfahren ist dadurch gekennzeichnet dafi mindestens eine Schicht der Verpackungshulle aus dem obenge- 
nannten Polymerblend hergestellt wird und daB die Verpackungshulle vor dem Raffen zu einer Raupe mit einer 
Spruhlosung, die einen Emulgator enthalt, behandelt wird. Das Mischen und Aufschmelzen kann in einem 

15 separaten M ischextruder erfolgen. Die durch Extrusion hergestefite nahtlose Schlauchfolie wird allgemein durch 
den Druck eines innen eingefullten Gases (im Normalfall Luft) und durch Anlegen einer Zugspannung in 
Langsrichtnng (z. B. durch ein Rollenpaar) in Langs- und Querrichtung verstreckt. Dieses als "Blasformen 
bezeichnete Verfahren ist dem Fachmann allgemein bekannL Durch das Verstrecken erlangt die Hulle eine 
wesentlich hohere Festigkeit Um die unter Warmeeinwirkung eintretende Schrumpfung zu verringern, wird die 

20 SchlauchfoUe durch eine zusatzliche Warmebehandlung teilfbdert ( J Thermofixierung n ). Die fertige Verpak- 
kungshulle zeigt allgemein in 80° C heifiem Wasser eine Schrumpfung von 5 bis 25% in Langs- und Querrichtung. 
Die Dicke der verstreckten und thermofbrierten Verpackungshulle betragt allgemein 10 bis 50 um, bevorzugt 25 
bis 45 um. 

Fur spezielle Anwendungen ist die erftndungsgemafie Verpackungshulle auch mehrschichtig. Sie ist dann 
25 dadurch gekennzeichnet daB sie mindestens eine Schicht aus dem oben angegebenen Polyamidblend enthalt 
Die weiteren Schichten bestehen bevorzugt aus Polyamiden (z. B. Polyamid 6^ Polyamidmischungen, Polyolefin- 
en wie Polyethylen oder Polypropylen, aber auch aus Polyolefinen, die mit haftvermittelnden funktionellen 
Gruppen ausgestattet sind, Copolymeren mit Einheiten aus ethylenisch ungesattigten Monomeren (z. B. Vinyl- 
acetat, Vinylalkohol, Acryl- und Methacrylsaure) sowie Vinylidenchlorid- oder Aciylnitril-Copolymeren, Iono- 
30 merharzen oder Mischungen der vorgenannten Polymeren. 

Die erfindungsgemaBe MehrschichthOlle besteht normalerweise aus 2 bis 5 Schichten. Vorzugsweise folgen 
der Schicht aus dem angegebenen Polyamidblend alternierend weitere Schichten vom Typ Polyolefin und 
Polyamid. Hergestellt wird eine solche Hulle durch Coextrusion mit Hilf e von Ringdusen, die entsprechend der 
Zahl der Schichten spezieli konstruiert sind. Dies bedeutet alierdings einen erheblich hoheren tecanischen 
35 Aufwand. 

AnschlieBend kann die ein- oder mehrschichtige Verpackungshulle mit einem Auf druck versehen, abschnitts- 
weise zu Raupen gerafft oder in kleinere, einseitig abgebundene Stucke zerschnitten werden. Die kurzen, 
einseitig abgebundenen Stucke werden bei der manuellen Herstellung der Wurst verwendet, wahrend die 
Raupen bei der maschinellen Herstellung von Wursten, insbesondere von Kranzwursten, eingesetzt werden. 

40 Die Raupen kdnnen dabei ohne vorangehende Wasserung auf ein Fullrohr einer Abfullmaschine fur das 
Wurstbrat aufgeschoben werden. Die Lange der Raupe liegt im Bereich von 40 bis 100 cm, was bei einer 
Raffdichte bis zu 1 : 200 bedeutet daB die Lange der ungerafften Verpackungshulle bis zu 200 m betragt Das 
Kaliber der ungerafften Verpackungshulle liegt im Bereich von 20 bis 68 mm, insbesondere betragt es 45 mm. 
Die Verpackungshulle ist als Kranzhulle fur Kranzwurste ausgelegt die einen Innendurchmesser von 160 bis 

45 180 mm habeiu Durch gelaufige VerfahrensmaBnahmen wird erreicht daB sich beim Abfullen die Verpackungs- 
hulle abschnittsweise zu einem Kranz kringelt 

Der AuBendurchmesser der raupenf drmigen Verpackungshulle betragt 25 bis 90 mm und der Innendurchmes- 
ser 12 bis 45 mm. Die vor dem Raffen der Verpackungshulle aufgebrachte Spruhlosung enthalt beispielsweise 
Kaliumsorbat und Milchsaure, deren Konzentrationen in Gew.-% so gewahlt wird, daB die Spruhlosung einen 

50 pH-Wert kleiner oder gleich 6 hat Der Spruhlosung wird ferner ein Bakterizid mit ca. 0,1 bis 0,3 Gew.-% sowie 
ein Gleitmittel zugesetzt Zusatzlich wird z. B. Glycerin mit 2 bis 25 Gew.-% der Spruhlosung beigehlgt. Ebenso 
ist als Zusatz fur die Spruhlosung eine Ol/Wasseremulsion mit einem Emulgator als oberflachenaktive Substanz 
vorgesehen, bei der es sich beispielsweise um einen Sorbitfettsaureester handelt Als 01 wird u. a. ein Trigiycerid 
verwendet Die Konzentrationen dieses Zusatzes liegt im Bereich von 5 bis 10 Gew.-%. In den nachfolgenden 

55 Beispieien und Vergleichsbeispielen werden die ungerafften Verpackungshullen miteinander verglichen, wobei 
Gt fur Gewichtsteile steht 

Beispiele lbis3 

60 Aus Dryblendmischungen von 90 Gew.-% Polyamid PA 6 (Ultramid B4) und 10 Gew.-% Copolyamid PA 
6I/6T (Grivory G21) im Beispiel 1, 85 Gew.-% Polyamid PA 6 und 15 Gew.-% Copolyamid PA 6I/6T im Beispiel 
2 und 80 Gew.-% PA 6 und 20 Gew.-% PA 6I/6T im Beispiel 3 wird in einem Einschneckenextruder bei 235° C 
eine homogene Schmelze plastifiziert und uber eine Ringduse zu einem Vorschlauch von 19 mm Durchmesser 
und 0,30 mm Wandstarke durch Kuhlung abgeschreckt AnschlieBend wird dieser Schlauch erwarmt und inner- 

65 halb der Streckzone simultan biaxial verstreckt Dabei werden folgende Streckverhaltnisse ingehalten: 
Querstreckverhaltnis: 1 : 33 
Langsstreckverhaltnis: 1 z2£ 
Auf diese Weise werden Schlauchfolien von 63 mm Durchmesser mit einer Wandstarke von 0,035 mm erhal- 
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Die Hullen werden in einem weiteren Verfahrensschritt mit Hilfe einer weiteren Blase unter Vermeidung 
eines Langs- und Querschrumpfes thermofbdert Diese so erhaltenen Veipackungshullen sind unter 80° C nicht 
bzw. kaum mehr schrumpff ahig, jedocfa weiterreiSf est, so daB sie zu Raupen gerafft werden kdnnen. 

Derartige Verpackungshullen umhullen die daran abgefullte Wurst fiber eine KuhUagerdauer von 6 Wochen s 
faltenfrel Nach dieser Zeit ist an der Wurstoberflache noch keine Vergrauung eingetreten, Geleeabsatz ist nicht 
vorhanden; beim Schalen der Wurste ist ein Anhaften des Wurstgutes an der Folie zu verzeichnen. 

BeispieM 

10 

Ein Gemisch aus 

80 Gt Polyamid 6 (die relative Viskositat einer 1 Gew.-°/oigen Ldsung des Polyamids in 96%iger Schwefelsaure 
bei20°Cbetragt 4) 

10 Gt Polyamid 6/69 (®Grilon CF62BS der Ems-Chemie AG) (Schmelzvolumenindex: 40 ml in 10 min bei 190° C 
und 1 0 kg Belastung) und 15 
10 Gt Ethylen/Methacrylsaure-Copolymer (®Nucrel 0903 HC der DuPont de Nemours Inc.) (Schmeizindex: 2,5 g 
in 10 min bei 190° C und 2,16 kg Belastung) 

wurde in einem Einschnecken- Extruder bei 240* C zu einer homogenen Schmelze plastifiziert und durch eine 
Ringduse zu einem Schlauch von 18 mm Durchmesser extrudiert Der Poiymerschlaucb wurde zunachst schnell 
abgekuhit, dann auf die zum Verstrecken erforderliche Temperatur erwarmt, nach dem Blasformverfahren 20 
verstreckt und schiieBlich thermofixiert, wobei das Streckverhaltnis in Langs- und Querrichtung unverandert 
bieibt Das Flachenstreckverhaltnis betrug 9,6. Der Schlauch hatte einen Durchmesser im Bereich von 66 bis 
68 mm. 

Beispiel 5 25 

Ein Gemisch aus 
70 Gt Polyamid 6 (wie im Bcispicl 4\ 
10 Gt Polyamid 6/69 (wie im Beispiel 4X 

10 Gt amorphes Polyamid 6-I/6-T (sSelar PA 3426 der DuPont de Nemours Inc.) (Schmeizindex: 90 g in 10 min 30 

bei 275° C und einer Belastung von 1 0 kg) und 

10 Gt Ethylen/Methacrylsaure-Copo! ymer (wie im Beispiel 4) 

wurden wie im Beispiel 4 beschrieben zu einer verstreckten und thermofixierten Verpackungshulle verarbeitet 
Die Dimensionen der Hulie waren ebenf alls idemisch mit denjenigen des Beispiels 4. Ebenso wurde ein Schlauch 
von 12 mm Durchmesser extrudiert und im Verhaltnis 1 : 1,66 querverstreckt und anschlieBend langsgestreckt, 35 
so daB eine ungeraffte Verpackungshulle mit einem Kaliber von 20 mm erhalten wurde. 

Beispiel 6 

EinGemischaus 40 
60 Gt Polyamid 6 (wie im Beispiel 4\ 
20 Gt Polyamid 6/69 (wie im Beispiel 4), 
10 Gt amorphes Polyamid 6-I/6-T (wie im Beispiel 5) und 
10 Gt Ethylen/Methacrylsaure-Copolymer (wie im Beispiel 4) 

wurde wie beschrieben zu einer biaxial verstreckten und thermofixierten Verpackungshulle verarbeitet Auch 45 
hier waren die Dimensionen des Produkts identisch. 

Beispiel 7 

Ein Gemisch aits 50 
50 Gt Polyamid 6 (wie im Beispiel 4), 
30 Gt Polyamid 6/69 (wie im Beispiel 4), 
10 Gt amorphes Polyamid 6-I/6-T (wie im Beispiel 5) und 
10 Gt Ethylen/Methacryisaure-Co polymer (wie im Beispiel 4) 

wurde wie beschrieben zu einer biaxial verstreckten und thermofixierten Verpackungshulle verarbeitet. Das 55 
Flachenstreckverhaltnis betrug wiederum 9,6 und der Durchmesser der fertigen Verpackungshulle 66 mm. Aus 
dem gleichen Gemisch wurde ein Schlauch mit einem Durchmesser von 15 mm extrudiert und mit einem 
Flachenstreckverhaltnis 9,0 verstreckt Der Durchmesser der fertigen ungerafften Verpackungshulle betrug 
45 mm, ein bevorzugtes Kaliber der Verpackungshulle, 

€0 

Beispiel 8 

EinGemischaus 
65 Gt Polyamid 6 (wie im Beispiel 4), 

15 Gt Polyamid 612 («Grilon CF6S der Ems-Chemie AG) (Schmelzind x: 50 g in 10 min bei !90°C und einer 65 
Belastung von 10 kg), 

10 Gt amorphes Polyamid 6-I/6-T (wie im Beispiel 5) und 

10 Gt Ethylen/Methacryisaure-Copolymer (wie im Beispiel 4) 

5 
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wurde wie beschrieben zu einer biaxial verstreckten und th rmofixierten VerpackungshGlle verarbeitet Das 
Flachenstreckverhaltnis betrug 9,2, der Durchmesser der fertigen Verpackungshulle 63 mm. 

Beispiel9 

Ein Gemisch aus 
50 Gt Polyamid 6 (wie im Beispiel 4), 
30 Gt Polyamid 612 (wie im Beispiel 8), 
10 Gt amorphes Polyamid 6-I/6-T(wie im Beispiel 5) und 
1 0 Gt Ethylen/Metbao^aure-Copolymer (wie im Beispiel 4) 

wurde wie beschrieben zu einer biaxial verstreckten und thermofbrierten VerpackungshuHe verarbeitet Das 
Flachenstreckverhaltnis betrug ebenf alls 9,2 und der Durchmesser der fertigen VerpackungshuHe 63 mm. 

Beispiel 10 

Zur HersteUung einer mehrschichtigen VerpackungshuHe wurden folgende Polymergemische verwendet: 
Gemisch A: 

80 Gt Polyamid 6 (wie im Beispiel 4% 
1 0 Gt amorphes Polyamid 6-I/6-T (wie im Beispiel 5) und 
10 Gt Polyamid 6/63 (wie im Beispiel 4) 
Gemisch B: 

70 Gt Polyethylen niederer Dichte (®Lupolen 1441 D der BASF AG) mit einem Schmeizindex von 0,2 g in 10 mm 
bei 190° C und 2,1 6 kg Belastung und 

30 Gt eines linearen Polyethylens niederer Dichte (LLDPE), das d urch Modifmerung mit Maleinsaureanhydrid 
haftvermittelnd gegenuber Polyamid ausgerustet ist (®Escor CTR 2000 von Exxon) mit einem Schmeizindex von 
3 g in 10 mm bei 190° C und 2,16 kg Belastung 
Gemisch C: 

85 Gt Polyamid 6 (wie im Beispiel 4), 
15 Gt amorphes Polyamid 6-I/6-T(wie im Beispiel 5) 

Diese Gemische wurden in drei Einschnecken-Extrudern bei jeweils 240° C zu homogenen Schmelzen plastifi- 
ziert, anschlieBend in einer 3-Schicht-Ringduse zusammengefuhrt und zu einem Schlauch von 18 mm Durchmes- 
ser coextrudiert Dieser Schlauch wurde wie beschrieben zu einer biaxial verstreckten und thermofbrierten 
VerpackungshuHe verarbeitet Das Flachenstreckverhaltnis betrug 9,6 und der Durchmesser der fertigen Ver- 
packungshuHe 66 mm. Bei einer Gesamtf olienstarke von 55 \im wiesen die Schichten folgende Dicken auf : 
AuBenschicht (Gemisch A): 30 jim 
Mittelschicht(GemischB):20 |xm 
Innenschicht (Gemisch C): 5 jxm 

Fur die Beispiele 1 bis 10 gilt ganz allgemein, daB der Durchmesser des extrudierten Schlauches 12 bis 20 mm 
betragen kann, je nach dem Durchmesser der verwendeten Ringduse fur die Schlauchextrusion und daB durch 
die Wahl des Flacbenstreckverbaltnisses im Bereich von 33 bis 9,6 die biaxial verstreckte, thermofbderte, 
ungeraf fte VerpackungshuHe einen Durchmesser im Bereich von 20 bis 68 nun hat 

Vergleichsbeispiel 1 

Das gleiche wie in den Beispielen 1 bis 3 angegebene PA 6 (Ultraamid B4) mit 100 Gew.-% wird unter den dort 
angegebenen Bedingungen extrudiert, biaxial verstreckt und thermofbriert 

Die so erhaltene Verpackungshulle zeigt eine hohe Wasserdampfdurchlassigkeit Eine darin abgefullte Wurst 
ist bereits nach dreiwdchiger Kuhllagerung faltig und an der Oberflache vergraut (mangelnde Sauerstoffbarrie- 

50 

Vergleichsbeispiel 2 

Das gleiche wie in den Beispielen 1 bis 3 angegebene PA 6 (Ultramid 4) wird im Verhaltois 85 : 15 mit einem 
PA 6-3T (Trogamid T) zum Dryblend gemischt und unter den dort angegebenen Bedingungen extrudiert, biaxial 
55 verstreckt und thermofbriert 

Die so erhaltene Verpackungshulle zeigt im Vergleich mit den erfindungsgemaBen Hullen zwar ebenf alls gute 
mechanische Festigkeiten und sogar bessere Trubungswerte; sie baut im WursthersteUungsprozeB jedoch eine 
so geringe Restspannung auf, daB die Wurst bereits nach dem Auskuhlen faltig und damit nicht verkauf sf ahig ist 
Zusatzlich ist das unerwunschte Aussaften des B rates (Gallertebildung) zu verzeichnen. 

60 

Vergleichsbeispiel 3 

Anstelle des Homopolyamids PA 6 wird in dieser Versuchseinsteflung ein Copolyamid PA 6/69 (Grilon XE 
322, Fa EMS-Chemi ) mit PA 6I/6T (Grivory G21) im Verhaltnis 85 : 15 gemischt und unter den in Beispiel 1 
65 angegebenen Bedingungen extrudiert Im Gegensatz zu den vorausgegangenen Beispielen und Vergleichs bei- 
spielen ist damit kein stabQ ablauf ender SchlauchstreckprozeB mdglich, was u. a. in der groBen Flachbreit nsch- 
wankung und der UngleichmaBigkeit der Wandstarke zum Ausdruck kommt 

Ferner ist im Vergleich zu den anderen Beispielen die spezielle Festigkeit vermindert Die erhaltenen 

6 
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Schlauchstucke weisen eine hohere ReiBdehnung und einen verringerten as-Wert auf (schlecfatere Kalibier- 
treue). Ein solches B! nd ist zur Realisiserung einer biaxial streckorientierten, industriell verwendbaren Wurst- 
hulle nicht geeignet 

Vergleichsbeispiel 4 5 

Das reine Polyaraid 6 axis Beispiel 4 wurde wie dort bescfarieben zu einer Verpackungshulle verarbeitet Das 
Flachenstreckverhaltnis betrug 9,0. 

Vergleichsbeispiel 5 10 

Ein Gemisch aus 
80 Gt Poiyamid 6 (wie im Beispiel 4\ 
10 Gt amorphes Poiyamid 6-I/6-T{wie irn Beispiel 5) und 

10 Gt Ethylen/Methacryisaure-Copolymer (wie im Beispiel 4) 15 
wurde gemaB Beispiel 4 zu einer verstreckten und thermofbrierten Verpackungshulle verarbeitet Das Streck* 
verhaltnis betrug 9,0 und der Durchmesser der ferdgen Verpackungshulle 61 mm. 



Vergleichsbeispiel 6 

Eine einschichtige Wursthulle gemaB DE-C 28 50 181 mit einem Nenndurchmesser von 60 mm (®Betan des 
Naturin-Werks Becker & Co.) wurde analog verarbeitet und gemesseo. 

Vergleichsbeispiel 7 



20 



25 



Eine einschichtige Wursthulle gemaB DE-C 28 50 182 mit einem Nenndurchmesser von 60 mm (®Optan des 
Naturin-Werks Becker 8c Co.) wurde analog verarbeitet und gemessen. 

Die MeBwerte der Beispieie 4 bis 10 und der Vergleichsbeispiele V4 bis V7 in der folgenden Tabelle beweisen 
die Oberlegenheit der erfindungsgemaSen Hullen gegenuber dem Stand der Technik. 

ErklarungderFuBnoten: • 30 

1) Die ReiBspannung wurde nach DIN 53455 an 30 mm Iang gewasserten Streifen von 15 mm Breite und 
einer Einspannlange von 50 mm gemessen. 

2) Hier wurde die prozentuale Zunahme des auBeren Umfangs von Schlauchabschnitten ermittelt, die man 
zuvor 30 rain lang gewassert und anschlieBend bis zum Erreichen des angegebenen Innendrucks aufgebla- 35 
sen hatte. 

3) Die Hulle wurde einseitig mit Luft einer relativen Feuchte (rJHL) von 85% bei 20° C beaufschlagt Die 
Messung der Wasserdampf durchlassigkeit erfolgte nach DIN 5312Z 

4) Die Or Durchlassigkeit wurde nach DIN 53380 bei 53% r JL und 23° C gemessen. 

5) Beurteilt wurde eine 30min lang gewasserte Hulle nach subjektivem Empfinden. Die angegebenen 40 
Zahlen haben folgende Bedeutung: 1 = extrem weich, 2 = sehrweich,3 = weichund4 = mitteL 

6) Dimensionsanderung nach 15 mm Lagerung in Wasser bei 80° C. 

7) Die Schrumpfspannung wurde an trockenen Streifen von 15 mm Breite gemessen, die 3 min bet 10O°C 
und 0% t±L zwischen zwei MeBklemmen im Abstand von 1 00 mm eingespannt waren. Dieser Abstand blieb 
unverandert 45 

8) Die Hulle wurde per Hand mit feinkoraigem Bruhwurst-Brat bei konstantem Fulldruck abgefullt und mit 
Metallclips verschlossen. AnschlieBend wurden die Wurste in einem Bruhschrank 60 min bei 78° C und 
1 00% r JL gegart Nach ihrem Abkuhlen auf 7° C wurden Aussehen und Konsistenz beurteilt. 

50 



55 



60 



65 
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Patentanspruche 

1. Raupenfdrmige Verpackungshulle auf der Basis von Polymerblends, msbesondere eine kunstliche Wust- 
hulle auf der Basis von Polyamid, die aus biaxial streckorientiertem und thermofixiertem Schlauchmaterial 
gerafft ist, dadurch gekennzeichnet, daB auf das Schlauchmaterial vor dem Raffen eine Spruhldsung 
aufgetragen ist, die einen Emulgator enthalt, daB die Raff dichte bis zu 1 : 200 und die Lange der gerafften 
Raupe 40 bis 100 cm betragt und daB die Raupe einen AuBendurchmesser von 25 bis 90 mm und einen 
Innendurchmesser von 12 bis 45 mm aufweisL 

2. Raupenfdrmige Verpackungshulle nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der Konzentrationsbe- 
reich der Inhaltsstoffe der Spruhlosung 2 bis 25%, msbesondere 5 bis 10 Gew.-% betragt. 
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3. Raupenformige VerpackungshGlIe nach den Anspruchen 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Spruhlosung Kaliumsorbat und Milchsaure in einer Menge enthait, daB der pH-Wert der Spruhlosung 
kleiner oder gleich 6 ist 

4. Raupenformige Verpackungshulle nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB der Spruhlosung ein 
Bakterizid mit einen Konzentration von 0,1 bis 03 Gew.-% und ein CHeitmittel zugesetzt sind 5 

5. Raupeirfdnnige Verpackungshulle nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB die Spruhlosung eine 
Ol/Wasseremulsion mit einem Emulgator enthait, der auf Basis von Sorbhfettsaureester aufbaut, daB das Ol 
ein Trigiycerid ist und daB die Ol/Wasseremulsion 5 bis 10 Gew.-% der Spruhlosung betragt 

6. Raupenformige Verpackungshulle nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das Schlauchmaterial 
im ungerafften Zustand ein Kaliber von 20 bis 68 mm, insbesondere von 45 mm hat und sich beim AbfuIIen 10 
mit Wurstbrat zu einer Kranzhulie fur Kranzwurste kringelt 

7. Raupenformige Verpackungshulle nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das Schlauchmaterial 
eine Polymermischung von Polyamid 6 und 10 bis 90 Gew.-% eines Copolyamids aus Hexamethylendiamin-, 
Isophthalsaure- und Terephthalsaure-Einheiten enthait 

8. Raupenformige Verpackungshulle nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB das Schlauchmaterial 15 
eine Polymermischung aus Polyamid 6 und 10 bis 30 Gew.-% eines Copolyamids enthait 

9. Raupenformige Verpackungshulle nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das Schlauchmaterial 
aus 

a) Polyamid 6, 

b) 5 bis 50 Gew.-%, bezogen auf das Gesamtgewicht aller Polymere in der Schicht, eines 20 

bi) aliphatischen Copolyamids mit Einheiten der Formeln — NH— [CH2]s— CO— und — NH— 
[CHbJn—CO— , wobei m eine ganze Zahl von 7 bis 1 1 ist, und/oder eines 

D2) aliphatischen Copolyamids mit Einheiten der Formeln — NH— [Cffejs— CO— , — NH— 
[CH2]a— NH— und — CO— [CH2J)— CO— , wobei n eine ganze Zahl von 6 bis 12 und o eine ganze 
Zahl von 7 bis 10 ist, 25 
gegebenenfalls 

c) bis zu 20 Gew.-% eines amorphen Copolyamids mit Hexamethylendiamin-, Ter ep hthalsaur e- und 
Isophthalsaure-Einheiten 

und gegebenenfalls 

d) bis zu 20 Gew.-tyb eines mit Carboxygruppen raodifizierten Polyolefins 30 
besteht 

10. Raupenformige Verpackungshulle nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daB das molare Verhaltnis 
der Einheiten der Formel — NH— [CH 2 ]s— CO— zu den Einheiten der Formel — NH— [CH 2 ]m— CO— in 
dem aliphatischen Copolyamid bt) von 95 : 5 bis 20 : 80, bevorzugt von 60 : 40 bis 30 : 70 betragt 

11. Raupenformige Verpackungshulle nach Anspruch 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, daB das molare 35 
Verhaltnis der Einheiten der Formel — NH— [CH 2 ]s— CO— zu den Einheiten der Formeln — NH— 
[CH 2 ]n— NH— und — CO— [CH 2 ]o— CO— in den aliphatischen Copolyamiden b 2 ) von 95 : 5 bis 25 :75, 
bevorzugt von 70 : 30 bis 30 : 70 betragt 

1Z Raupenformige Verpackungshulle nach einem oder mehreren der Anspruche 9 bis 1 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in den aliphatischen Copolyamiden bi) m = 7 oder 1 1 ist 40 

13. Raupenformige Verpackungshulle nach einem oder mehreren der Anspruche 9 bis 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in den aliphatischen Copolyamiden D2) n = 6 und o — 7,8 oder 10 ist 

14. Raupenformige Verpackungshulle nach einem oder mehreren der Anspruche 9 bis 13, dadurch gekenn- 
zeichnet daB der Anteil der Komponente b) 10 bis 30 Gew.-%, der der Komponente c) 5 bis 15 Gew.-%, und 
der der Komponente d) ebenfalls 5 bis 15 Gew.-%, jeweils bezogen auf das Gesamtgewicht aller Polymere 45 
in der Schicht, betragt 

15. Raupenformige Verpackungshulle nach einem oder mehreren der Anspruche 9 bis 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das mit Carboxygruppen modifizierte Polyolefin d) ein Copolymer mit Einheiten aus Ethylen 
und(Meth)acrylsaureist . _ 

16. Raupenformige Verpackungshulle, dadurch gekennzeichnet, daB sie mehr als eine Schicht gemaB einem so 
oder mehreren der Anspruche 9 bis 15 enthait 

17. Raupenformige Verpackungshulle nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, daB der Schicht aus dem 
angegebenen Poiyamidblend alternierend weitere Schichten vom Typ Polyolefin und Polyamid folgen. 

18. Verf ahren zur Herstellung einer ein- oder mehrschichtigen Verpackungshulle durch Oberfuhren der die 
Hulle bzw. die einzelnen Schichten der Hulle bildenden Komponenten in eine homogene Schmelze, Extru- 55 
dieren der Schmelze durch eine oder mehrere RingdQsen unter Bildung eines nahdosen Schlauchs, anschlie- 
Bendes Verstrecken der Hulle in Langs- und Querrichtung sowie Thermofbderen, dadurch gekennzeichnet, 
daB mindestens eine Schicht der Verpackungshulle aus dem Polymerblend gemaB einem oder mehreren der 
Anspruche 9 bis 17 hergestellt wird und daB die Verpackungshulle vor dem Raffen zu einer Raupe mit einer 
Spruhlosung, die einen Emulgator enthait, behandelt wird. 60 

19. Verwendung der raupenformigen Verpackungshulle nach einem oder mehreren der Anspruche 9 bis 17 
fur Kranzwurste, wobei die Verpackungshulle ohne Wasserung auf ein Fullrohr fur das Wustbrat aufschieb- 
bar ist 

65 
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